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Description 



Procede et dispositif de thermoformage d'un recipient a usage alimentaire a- fond embouti. 



La presente invention a pour objet ur procede et 
un dispositif de fabrication par thermoformage de 
matieres thermoplastiques de recipients destines en 5 
particulier, mais non exclusivement, a recevoir des 
produits allmentaires, ainsi que les recipients obte- 
nus selon ce procede. 

La propriete principale des matieres synthetiques 
thermoplastiques est de pouvoir passer par une 10 
elevation de leur temperature d'un etat solide ou 
cristallise a un etat pateux et meme liquide, la 
matiere reprenant par refroidissement une forme 
definitive rigide. On a utilise depuis tres longtemps 
cette propriete des matieres thermoplastiques pour 15 
constituer des corps creux et plus precisement des 
emballages ou recipients. Cette utilisation s'est 
effectuee selon deux grands precedes designes 
d'une maniere generate par "injection" et par 
"thermoformage". 20 

Dans le procede d'injection, on introduit la matiere 
a i'etat fondu sous pression a I'interieur d'un moule 
pouvant comprendre une ou plusieurs empreintes. 
L'avantage du procede d'injection est qu'il permet 
d'obtenir des objets de forme compliquee avec 25 
contre-depouille. Par contre, ce procede est coG- 
teux dans la mesure ou !a matiere plastique doit etre 
introduite dans le moule avec une viscosite parfaite- 
ment definie, ce qui conduit a des tolerances tres 
etroites, non seulement sur la temperature, mais 30 
egalement sur la constitution de cette matiere. Par 
ailleurs, les moules d'une grande precision sont d'un 
prix de revient tres eleve et s'usent rapidement 
comp.te-tenu notamment des chocs thermiques 
auxquels ils sont soumis. Enfin, la cadence de 35 
production par injection est inferieure a la cadence 
obtenue par thermoformage. 

Dans le thermoformage, la matiere plastique n'est 
pas fondue, mais elle est simplement portee a I'etat 
pateux par une elevation de temperature moindre 40 
que dans i'injection, et deformee par des moyens 
mecaniques et/ou pneumatiques. Ce procede ne- 
cessite done moins d'energie que I'injection et les 
machines pour la mise en oeuvre de celui-ci sont 
plus simples, plus rapides, et moins couteuses que 45 
les presses d'injection. 

En ce qui concerne les rtclpients destines a 
recevoir des produits alimentaires, qu'il s'agisse de 
produits laitiers ou de produits de charcuterie, les 
industries alimentaires exigent que le recipient .50 
presente un fond rentrant, e'est-a-dire que le fond 
soit sureleve par rapport a la partie inferieure de la 
parol laterale du recipient. Cette disposition assure, 
entre autre, une plus grande rigidite au niveau de fa 
partie inferieure du recipient. 55 

Dans le procedt de thermoformage, apres chauf- 
fage de la matiere, le pot ou recipient est conforme 
par un piston principal qui forme la cavite, le fond 
occupant une position exterieure deve!opp6e par 
rapport a la paroi laterale du recipient, puis a I'aide 60 
d'un second piston ou piston secondaire, le fond est 
repousse a I'interteure. Etant donne que le corps du 
recipient presente une depouiile desttnee a permet- 



tre I'extraction facile du piston principal, le piston 
secondaire ne peut etre que cylindrique avec une 
legere depouiile. II en resulte qu'il existe un 
interstice qui est par exemple de I'ordre de 1,4 mm, 
entre le fond embouti et la paroi laterale du recipient. 
II s'est avere qu'au cours du remplissage d'un tel 
r6cipient, ['interstice forme entre le fond embouti et 
la paroi" laterale n'etait pas rempli par le produit de 
remplissage, que cet air conduisait a une oxydation 
du produit et favorisait le developpement des 
bacteries. 

Par ailleurs, dans le cas de recipients presentant 
une depouiile de I'ordre de 4 degrts environ 
permettant I'empilage des recipients vides, il est 
necessaire de prtvolr une coilerette ou bourrelet 
d'empilage faisant saillie lateralement a la surface 
superieure du pot, de maniere a ce que le bord 
superieur d'un pot vienne s'appliquer contre le 
bourrelet du pot immediatement superieur. Outre 
que ces collerettes ou bourrelets provoquent une 
perte de place, elles s'opposent pratiquement a une 
decoration de la surface totale de la paroi lateraJe du 
recipient, ce qui nuit a la presentation. 

Un premier objet de la presente invention est de 
permettre la fabrication par thermoformage d'un 
recipient a fond embouti ne presentant aucun 
espace entre le fond et la paroi laterale. 

Un second objet de la presente invention est la 
fabrication par thermoformage d'un pot ne presen- 
tant aucune coilerette ou bourrelet d'empilage. 

Selon la presente invention, le procede de 
thermoformage d'un recipient, notamment a usage 
alimentaire, est caracterise en ce que, apres forma- 
tion de la cavite principale, le fond est embouti par 
un dispositif d'emboutissage Incluant une bague 
extensible. Ainsi, il est possible de fabriquer des 
pots avec fond a jupe a conicite- inversee, en evitant 
les inconvenients dus au procede d'injection. 

Selori une autre caracteristique de la presente 
invention, la bague extensible est constitute par une 
paroi fendue regulierement selon des generatrices, 
de maniere a determiner des barrettes, chacune des 
barrettes portant une came inferieure et une came 
exterieure espacees I'une de I'autre, et cooperant 
d'une part avec un fourreau exterieur et d'autre part 
avec un piston interieur. 

La bague extensible est constitute de preference 
en acier a ressort, et presente une conicite du meme 
ordre' que la conicite du pot dans le cas d'une 
section circulaire. 

D'autres caracterlstiques et avantages de la 
presente invention apparaitront au cours de la 
description qui va suivre d'un mode particulier de 
realisation, donne uniquement a tltre d'exemple non 
limitatif, en regard des dessins dans lesquels : 
. - lafigure.1 represente en elevation un pot de 
yaourt et est constitute de deux demi-coupes, 
la demi-coupe gauche montrant un pot tel que 
fabrique dans la technique anterieure, et la 
demi-coupe droite, un pot obtenu grace au 
procede selon Tinvention ; 
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- la figure 2 est une vue en coupe verticale du 
dispositif d'emboutissage a bague extensible 
selon la prtsente invention ; 

- la figure 3 est une vue en coupe verticale 
partielle du dispositif d'emboutissage selon 
rinvention, le piston etant en position arriere ; 

- la figure 4 represente, dans les meme 
conditions, le dispositif, lorsque le piston vient 
en position avant. 

Sur la figure 1, on distingue sur la demi-coupe de 
gauche un recipient cylindrique, du type pot de 
yaourt, obtenu selon la technique de thermoformage 
anterieure. Ce pot comporte une paroi laterale 1 
presentant a sa partie superieure un bourrelet 
d'empilage 2 et a sa partie inferieure un fond 
embouti 3. Comme explique precedemment, il se 
forme, entre le fond 3 et la paroi laterale 1, un 
interstice 4 du fait que le piston de formation du 
fond 3 ne peut etre que cylindrique. Dans cet 
interstice se trouve de I'air, dont il s'avere qu'il 
provoque f'oxydation du produit se trouvant dans le 
pot et le developpement des bacteries. 

Sur la demi-coupe droite de la figure est repre- 
sente un pot thermoforme selon rinvention. On voit 
que la paroi laterale 1 est continue et, par suite, peut 
ttre decoree sur toute sa hauteur. Le fond embouti 3 
presente une contre-depouille qui permet la soudure 
en 25 du fond contre la surface interne de la paroi 1 . 

Le pot qui a ete represente sur la figure 1 est un 
pot de forme generale tronconique, mais le procede 
selon rinvention, peut s'appliquer egaiement a des 
recipients de section quelconque, prtsentant sur 
leur hauteur une legere depouille. 

Un pot tel que celui represente sur la figure 1 est 
obtenu a I'aide d'une machine de thermoformage 
classique. La seule modification a ap porter a cette 
machine consiste dans ('utilisation, pour realiser le 
fond, d;un dispositif d'emboutissage particulier. 

Un tel dispositif est represente sur la figure 2. Sur 
cette figure, a I'interieur du moule 5, est monte, 
bloque par un circlips 6, un patier 7. Dans ce palier 
est monte coulissante la tige 9 d'un piston 8. La 
tige 9 est animee d'un mouvement alternatif par une 
force mecanique ou pneumatique symbolisee par la 
fleche F, le rappel etant effectue par un ressort 14. 

Sur la figure 2, le piston est represents en position 
arriere, basse ou de retrait. Le pot 10 vient d'etre 
embouti par le piston principal (non represente) et a 
la configuration represente sur la figure. Apres 
emboutissage par le piston 8, le fond 3 occupera la 
position representee en traits pointilles. Le palier 7 
est entoure a sa partie avant ou superieure par un 
fourreau 11. Entre le piston 8 et le fourreau 11 se 
trouve ta bague extensible 12. Le but de cette bague 
est de venir presser la paroi laterale du fond 3 contre 
la paroi laterale du pot. A cet effet, son extremite 
superieure peut prendre une position expansee et 
une position repliee. A !a partie arriere de la tige 9 est 
montee une collerette 13 sur laquelle prend appui le 
ressort helicoidal 14. Entre ie palier 7 et la bague 12 
sont interposes des ressorts 15 dont un seul 
apparait sur la figure. Le ressort 14 a pour but de 
provoquer le retrait du piston des que la pression 
exercee par la force F est supprimee. Les ressorts 
15 ont pour but de pousser la bague extensible 12 



vers le haut en equilibrant partiellement Taction du 
ressort 14. 

Sur les figures 3 et 4, la bague extensible 12 
comprend un talon 7 et une tete 17. Elle est 
5 constitute d'une piuralite de lames de ressort 23, 
solidarisees a leur base et independantes a leur 
partie superieure. Dans le cas d'un pot cylindrique, la 
bague extensible est constitute a partir d'un bloc 
cylindrique ou polygonal d'acler a ressort dans 

10 lequel on decoupe, selon un pas determine et le long 
des generatrices du cylindre, des fentes de 2/10eme 
de millimetre, cette decoupe etant avantageusement 
realisee au laser. 
Chacune des lames 23 presente du cote exterieur 

15 une came 21, et du cdte interieur une came 18. Le 
fourreau 11 reste fixe a I'interieur du moule 5. Le 
piston 8 peut se dtplacer par rapport au fourreau 11 
et par rapport a ia bague 12. Le fonctionnement est 
le suivant : 

20 Dans la position representee sur la figure 3, le 
piston 8 est en position basse ou arriere. II presente 
a sa partie superieure une rainure circonferentielle 
19 dans laquelle sont inserees les cames 18 des 
barres 23. Le contact entre la came 21 et la surface 

25 inferieure du fourreau 11 maintient le cylindre 12 en 
position fermee. Lorsque le mouvement du piston 
vers la droite de la figure commence, le piston 8 
entraine, par la came 18, la bague extensible 
egaiement vers la droite de la figure. Le fond du pot 

30 qui, encore a I'etat pateux, est alors replie a 
I'interieur du recipient 10 par le mouvement du 
piston 8 et de la tete 17 des barres tlastiques 23. 
Lorsque la came ext6rieure 21 de chacune des 
barres penetre dans la rainure 22 formee a I'interieur 

35 du fourreau 11, I'extremite avant, constitute par ies 
tttes 17 de ces barres, s'ecarte naturellement de 
I'axe du recipient pour prendre la position represen- 
tee sur la figure 4. Le mouvement vers le haut ou 
vers I'avant du piston 16 est limite par une surface de 

40 butee 24 prevue a I'inttrieur du fourreau. Par action 
de la came 19, la t§te 17 est appliquee contre la 
surface 25 laterale du fond 3 et cette pression realise 
une soudure par thermocompression entre la sur- 
face 25 et la parol Interne du recipient 10. L'inters- 

45 tice 4 qui existait dans les pots thermoformes est 
ainsi supprime. 

A partir de la position representee sur la figure 4, 
lorsque le piston recule, il entraine apres un tres bref 
delai, la descente de ta came 18 a I'interieur de ta 

50 rainure 19, et la jupe ou bague extensible 12 est a 
nouveau solidarisee avec le piston. En effet, ce 
mouvement radial, vers le centre, de I'extremite 
avant des barres 23, se traduit par le degagement de 
la came 20 hors de la rainure 22. La came 21 porte a 

55 nouveau sur la surface interne 26 du fond 11, et les 
differentes pieces reprennent la position represen- 
tee sur la figure 3, pendant que le pot 10 est degage 
du moule 5 avant introduction d'une nouvelle feuille 
de matiere thermoplastique chauffee. 

60 Bien entendu, un dispositif tel que celui qui vient 
d'etre decrit peut fitre utilise quelle que soit la 
section du recipient. C'est toujours le mouvement 
d'extension vers I'exterleur de la tSte 17 de chacune 
des barres qui contribue a appliquer en contre-de- 

65 pouille la surface du bord 3 contre la surface interne 
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de la parol laterale du recipient. 

II va de soi que de nombreuses variantes peuvent 
etre introduces notamment par substitution de 
moyens techniquement equivalents sans pour 
autant sortir du cadre de I'invention. 5 



Revendications 

10 

1 . Dispositif de thermoformage d*un recipient 
a fond rentrant embouti, notamment a usage 
alimentaire, comprenant des moyens mecani- 
ques et/ou pneumatiques pour former une 
cavite principale dans un moule (5). caracterise 15 
en ce qu'il comprend une bague (12) radiale- 
ment extensible constitute par une paroi 
cylindrique fendue selon des generatrices, de 
maniere a former des lames (23) dont chacune 
porte une came interieure (18) et une came 20 
exterieure (2), un piston (8) etant mobile a 
Hnterieurde lacouronne (12). 

2. Dispositif selon la revendication 1 , caracte- 
rise en ce qu'il comprend, a I'interleur du moule 

(5), un fourreau (11) presentant une surface de 25 
butee (24) pour le talon de la bague (12), et une 
rainure (22) a I'interieur de laquelle vient 
s'inserer la came (21), un piston (8) comprenant 
a sa partie sup§rieure une rainure (19) a 
Tinterieur de laquelle vient s'inserer la came 30 
(18). 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracte- 
rise en ce que au moins un ressort (15) est 
interpose entre le support (7) de guidage du 
piston (18) et le talon (16) de la bague 35 
extensible (12). 

4. Recipient obtenu selon le procede de la 
revendication 1. 

40 * 
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